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产品详情

东莞博文弯头螺旋管道的优点

东莞博文-弯头螺旋管道的优点1、连接简单螺旋管道的安装减少了管与管之间的连接
点，顶楼通风管道，从而可以将管接头的泄漏降低到较低的行程。此外，要连接两个螺旋
管道，只需要一个管接头。如果要连接传统矩形风管，则需要完全独立的双凸缘。集成。
2、产品螺旋管道的接头，包括标准管配件、配件等，是高度自动化的、组织的，南京通
风管道，并且被制造成具有工业化的质量。3、设置费用低的螺旋管道的设置时间仅为矩
形管的三分之一。4、通常需要。在较小的安装空间中，几个平行的螺旋管道可以代替矩
形管道，而不增加额外的安装空间，并且占据占据空间的矩形管道较少。5、上海弯头压
力下降螺旋管道的风阻力比矩形管道小得多6、精密咬合口成形工艺采用的模具均为特种
钢结构，可在几年内使用，模压模具表面保持恒定，镀锌钢板表面不会受到损伤，同时接
缝均匀平整，咬合紧密，连接力强，密封性好。

螺旋风管内部如何清理?

螺旋风管内部如何清理？随着使用时间的不断延长，螺旋风管内会产生大量的杂质。这些
杂质会在管道中储存很长时间，在运行过程中会加速其油的凝结，温度过渡过高，形成气
阀、液压等部件的损坏，对正常运行有很大的影响。因此，定期对螺旋风管设备进行清洗
是非常必要的。如何清理?螺旋风管厂家的工作人员将为您介绍:(1)螺旋风管与风机连接时
，在进、出口风口处加软接头，软接头截面尺寸与风机进、出口风口处相同。软管接头可
采用帆布、人造革等材质，软管长度不应小于200，松紧适宜，柔性软管可缓冲风机振动



。(2)旋流管风管与除尘设备、加热设备连接前，车间通风管道，应在设备结束后按理论
制图停止预制安装。(3)螺旋风管通风管道安装时，风管预制时，进风口和出风口均应有
开口。如果需要在设备末端的风管上开孔，则接头应紧固。(4)输送冷凝水或大含水率气
体时，螺旋旋风管水平管道应设置坡度，工业通风管道，并在点与排水管连接。安装时风
管底部不应有纵向接缝，底部接缝处应停止密封处理。(5)输送气体的钢板风管，在螺旋
风管连接法兰处安装跳线，并与静电接地网连接。(6)螺旋风管水平风管高度大于4m时，
安装人员应系好安全带。脚手架或移动支架上的跳板应固定好，跳板宽度应符合安全规范
。脚手架上的安装人员必须搬运物品和袋子，防止物品或电钻掉落伤人。(7)双吊杆支架
安装在螺旋风管内后，横臂应伸直，吊杆不得更换，双吊杆受力均匀。

焊接螺旋风管需要注意的问题：1、焊前准备(1)根据板厚形式，采用机械加工、等离子孤
切割或碳弧气刨等方法下料加工坡口，为了避免飞溅金属损伤，在使用碳弧气刨和开坡口
和手工电弧焊接时，应在坡口两侧涂上石灰粉。(2)坡口形式宜采用V形坡口，要采用较小
的焊接电流，这样可以防止不锈钢产生晶间腐蚀。(3)为了满足接头具有相同的性能，应
遵循“等成分”原则来选择焊接材料，同时要注意接头中的铁素体不能太多，这样是为了
增强接头抗热裂纹和晶间腐蚀能力。(4)应采用严格的定位焊，遵循“短而厚”、“点焊
不焊透”的原则。2、焊接技术要求(1)手工电弧焊时焊机应采用直流反接，焊时应采用直
流正接。(2)在焊接前，应将焊丝用不锈钢丝刷掉表面的氧化皮，并清洗，然后进行烘干
，随取随用。(3)打底焊时焊缝厚度应尽量薄，这样利于与根部熔合良好；收弧时要成缓
坡形，如有收弧缩孔，应用磨光机磨掉。必须在坡口内引弧熄弧，熄弧时应填满弧坑，防
止弧坑裂纹。(4)为了防止碳化物析出敏化及晶间腐蚀，应严格控制层间温度和焊后冷却
速度，所以要求焊接时层间温度控制在60℃以下。(5)在施焊时尽量使用焊摇把技术，该
技术能很好的控制焊层表面颜色以及成形，焊接效果比较理想。
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